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(54) Werkzeugmaschine zum Schleifen von Werkstucken 



(57) Werkzeugmaschine zum Schleifen von Werk- 
stucken (15, 35), insbesondere Rundschleifmaschine 
zum Innen-, Plan- und AuGenschlerfen von Futterteilen, 
mit einer Schleifvorrichtung (9, 29) und einer der Schleif- 
vorrichtung (9, 29) zugeordneten Werkstuckhaltevor- 
richtung (4, 24), die gegenuber der Schleifvorrichtung 
(9, 29) beweglich ist, urn das Werkstuck (1 5, 35) mit der 
Schleifvorrichtung (9, 29) in Bearbeitungseingriff zu 
bringen, wobei zur Verbesserung der Zuganglichkeit 
des Arbeitsbereiches der Werkzeugmaschine und zum 
Fernhalten des Schmutzbereiches vom Arbeitsbereich 



die Werkzeugmaschine einen Maschinenstander (1,21) 
mit einer ersten vertikalen Wand (2, 22) aufweist und 
daB die Schleifvorrichtung (9, 29) parallel zu dieser 
Wand (2, 22) in einer ersten Achsrichtung (III, VII) und 
die Werkstuckhaltevorrichtung (4, 24) ebenfalls parallel 
zu dieser Wand (2, 22) in einer zweiten Achsrichtung (I, 
V) derart am Maschinenstander (1,21) verschiebbar ge- 
fuhrt sind, daG ein von der Werkstuckhaltevorrichtung 
(4, 24) gehaltenes Werkstuck (15, 35) und die Schleif- 
vorrichtung (9, 29) in Bearbeitungseingriff miteinander 
bringbar sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werk- 
zeugmaschine zum Schleifen von Werkstucken, insbe- 
sondere Rundschlerfmaschine zum Innen-, Plan- und 
AuBenschleifen von Futterteilen, mit einer Schleifvor- 
richtung und einer der Schleifvorrichtung zugeordneten 
Werkstuckhaltevorrichtung, die gegenuber der Schleif- 
vorrichtung beweglich ist, urn das Werkstuck mit der 
Schleifvorrichtung in Bearbeitungseingriff zu bringen. 
[0002] Bekannte Rundschleifmaschinen fur Futtertei- 
le weisen ein Maschinenbett auf, auf welchem ein Werk- 
stuckspindelstock als Werkstuckhaltevorrichtung und 
ein Schleifspindelstock als Schleifvorrichtung liegend 
angeordnet sind. Der Werkstuckspindelstock ist entwe- 
der fest oder urn eine zum Maschinenbett senkrechte 
Achse schwenkbar am Maschinenbett befestigt, wah- 
rend der Schleifspindelstock in zwei Achsen in der Ebe- 
ne des Maschinenbettes relativ zu diesem beweglich ist, 
urn mit einem von dem Werkstuckspindelstock gehalte- 
nen Werkstuck in Bearbeitungseingriff treten zu konnen. 
Das heiBt, der Schleifspindelstock ist in den Achsen X 
und Z relativ zum Werkstuck beweglich, wahrend der 
Werkstuckspindelstock eventuell urn eine vertikale Ach- 
se B verschwenkbar ist. 

[0003] Diese bekannten Rundschleifmaschinen sind 
verhaltnismaBig voluminos. Auch der Abtransport der 
anfallenden Spane und des anfallenden Kuhlmittels ist 
nicht optimal gelost. Daruber hinaus ist die Beschickung 
dieser Rundschleifmaschinen umstandlich. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Werkzeugmaschine der eingangs genannten Art so wei- 
terzubilden, daB sie diese Nachteile nicht aufweist. Ins- 
besondere soli die Werkzeugmaschine einen platzspa- 
renderen Aufbau aufweisen, und der Abtransport der 
Spane und des Kuhlmittels soli verbessert werden. Dar- 
uber hinaus soli die Beschickung der Werkzeugmaschi- 
ne vereinfacht werden. 

[0005] Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die 
Werkzeugmaschine einen Maschinenstander mit einer 
ersten vertikalen Wand aufweist und daB die Schleifvor- 
richtung parallel zu dieser Wand in einer ersten Achs- 
richtung und die Werkstuckhaltevorrichtung ebenfalls 
parallel zu dieser Wand in einer zweiten Achsrichtung 
derartam Maschinenstander verschiebbar gefuhrt sind, 
daB ein von der Werkstuckhaltevorrichtung gehaltenes 
Werkstuck und die Schleifvorrichtung in Bearbeitungs- 
eingriff miteinander bringbar sind. 
[0006] Durch die Verwendung eines Maschinenstan- 
ders anstelle eines Maschinenbettes und die erfin- 
dungsgemaBe Anordnung der Werkstuckhaltevorrich- 
tung und der Schleifvorrichtung ergibt sich ein einfacher, 
platzsparender Aufbau der Werkzeugmaschine. So- 
wohl die Schleifvorrichtung als auch die Werkstuckhal- 
tevorrichtung sind jeweils in einer Achsrichtung beweg- 
lich, so daB einfache Schlittenfuhrungen ausreichen 
und ein voluminoser und aufwendiger Kreuzschlitten 
entbehrlich ist. Daruber hinaus kann durch die Verwen- 



dung eines Maschinenstanders die Kuhlmittel- und Spa- 
neabfuhr verbessert werden, insbesondere kann der 
Schmutzbereich von der Schleifvorrichtung und dem 
Werkstuck ferngehalten werden. 
s [0007] Auch ist die Beschickung der Werkzeugma- 
schine, vor allem bei manueller Beschickung, verein- 
facht. 

[0008] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung weist 
der Maschinenstander eine zu der ersten Wand senk- 

10 rechte zweite Wand auf und ist die Schleifvorrichtung 
an der einen und die Werkstuckhaltevorrichtung an der 
anderen dieser beiden Wande, insbesondere mittels 
Schlitten, verschiebbar gefuhrt. Durch die Fuhrung der 
Werkstuckhaltevorrichtung einerseits und der Schleif- 

15 vorrichtung andererseits an zwei zueinander senkrech- 
ten Wanden wird der Aufbau der Werkzeugmaschine 
besonders kompakt. 

[0009] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist die zweite Wand ebenfalls vertikal orientiert. 

20 Durch die Anordnung an zwei vertikalen Wanden sind 
die Schleifvorrichtung und die Werkstuckhaltevorrich- 
tung besonders gut zuganglich. Dabei ist es bevorzugt, 
wenn die Werkstuckhaltevorrichtung an der ersten 
Wand in einer horizontalen Achsrichtung und die 

25 Schleifvorrichtung an der zweiten Wand in einer verti- 
kalen Achsrichtung verschiebbar gefuhrt sind. 
[0010] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist die zweite Wand horizontal orientiert und wird 
insbesondere durch die Unterseite des Maschinenge- 

30 stells gebildet. Die BaugroBe der Werkzeugmaschine 
wird dadurch vorteilhafterweise weiter verringert. Insbe- 
sondere die Breite der Werkzeugmaschine wird hier- 
durch besonders klein. Dabei ist es bevorzugt, wenn die 
Werkstuckhaltevorrichtung langs der vertikalen Wand in 

35 einer vertikalen Achsrichtung und die Schleifvorrichtung 
langs der horizontalen Wand in einer horizontalen Achs- 
richtung verschiebbar gefuhrt sind. 
[0011] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung bildet die erste Wand die Vorderwand der Werk- 

40 zeugmaschine und ist sowohl die Werkstuckhaltevor- 
richtung als auch die Schleifvorrichtung vor dieser Vor- 
derwand angeordnet. Der Arbeitsbereich ist dadurch 
besonders gut zuganglich und die Maschine einfach be- 
schickbar. 

45 [0012] Sowohl die Werkstuckhaltevorrichtung als 
auch die Schleifvorrichtung sind bevorzugt als Spindel- 
einheit ausgebildet. Die Werkstuckhaltevorrichtung ist 
zudem bevorzugt urn eine zur ersten Wand senkrechte 
Achse schwenkbar, insbesondere um + ca. 30° zur 

so Spindelachse. 

[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung ist die Schleifvorrichtung als Revolver mit zwei 
oder mehr Werkzeugen ausgebildet. Hierdurch konnen 
vorteilhafterweise mit ein und derselben Maschine ver- 

55 schiedene Schleifbearbeitungen durchgefuhrt werden. 
AuBerdem konnen an dem Revolver zusatzliche Werk- 
zeuge, wie beispielsweise mindestens ein Stahlhalter 
zum Hartdrehen der Werkstucke, vorgesehen sein. Die 
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Bearbeitungsmoglichkeiten mit ein und derselben Ma- 
schine werden dadurch weiter komplettiert. 
[0014] Die Drehung des Revolvers kann nach einer 
weiteren Ausgestaltung der Erfindung mechanisch, ins- 
besondere mit einer 4 x 90°-Teilung erfolgen. Nach ei- 
ner anderen Ausgestaltung der Erfindung kann der Re- 
volver als CNC-gesteuerter Rundtisch ausgebildet sein. 

[0015] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend be- 
schrieben. Es zeigen, jeweils in schematischer Darstel- 
lung, 

Fig. 1 eine Vorderansicht einer ersten variante der 
erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Werkzeugmaschine 
von Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Seitenansicht der Werkzeugmaschine 
von Fig. 1 , 

Fig. 4 eine Vorderansicht einer zweiten Variante der 
erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine und 

Fig. 5 eine Seitenansicht der Werkzeugmaschine 
von Fig. 4. 

[0016] Die in Fig. 1 bis 3 dargestellte erste Variante 
der erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine umfaBt ei- 
nen Maschinenstander 1 mit einer vertikalen Vorder- 
wand 2 und einer hieran anschlieBenden, ebenfalls ver- 
tikalen Seitenwand 3. Auf der Vorderwand 2 ist ein 
Werkstuckspindelstock 4 mit horizontaler Spindelachse 
I (C-Achse) angeordnet. Der Werkstuckspindelstock 4 
ist urn eine zur Vorderwand 2 senkrechte Achse II (B- 
Achse) schwenkbar auf einem Schlitten 5 angeordnet, 
welcher auf Schienen 6 in Richtung der Spindelachse I, 
also horizontal, verschiebbar gefuhrt ist (Z-Achse). Der 
Schwenkwinkel a des Werkzeugspindelstockes 4 urn 
die Achse II betragt insbesondere ±30° zur Spindelach- 
se I. 

[001 7] An der Seitenwand 3 ist ein weiterer Schlitten 
7 auf Schienen 8 in einer vertikalen Achsrichtung III (X- 
Achse) verschiebbar gefuhrt. Der Schlitten 7 tragt eine 
Schleifvorrichtung 9, die als Revolver ausgebildet ist. 
Die Schleifvorrichtung 9 ist auf der in die gleiche Rich- 
tung wie die Vorderwand 2 des Maschinenstanders 1 
weisenden Wand 10 des Schlittens 7 angeordnet und 
urn eine hierzu senkrechte Achse I V (A-Achse) drehbar. 
Insbesondere weist die Schleifvorrichtung 9 eine me- 
chanische Teilung von 4 x 90° urn die Achse IV auf. 
[001 8] Die Schleifvorrichtung 9 weist an zwei vonein- 
ander abgewandten und zur Drehachse IV parallelen 
Wanden 11,12 eine Innenschleifspindel 1 3 und eine Au- 
Benschleifspindel 14 auf und ist an dem Schlitten 7 so 
angeordnet, daB die Schleifvorrichtung 9 seitlich vor der 
Vorderwand 2 des Maschinengestells 1 liegt und die Be- 



arbeitungswerkzeuge 1 3, 14 mit einem von dem Werk- 
stuckspindelstock 4 gehaltenen Werkstuck 1 5 alternativ 
in Eingriff bringbar sind. Der Werkstuckspindelstock 
weist hierfur eine der Schleifvorrichtung 9 zugewandte 
5 Werkstuckaufnahme 16 auf. SchlieBlich ist unterhalb 
des Werkstuckspindelstockes 4 und des Schleifspin- 
delstokkes 9 eine Abfuhrvorrichtung 17 fOr Kuhlmittel 
und Spane vorgesehen. 

[0019] Zur Bearbeitung eines Werkstuckes 15 wird 
dieses, manuell Oder automatisch, in die Aufnahme 16 
des Werkstuckspindelstockes 4 eingesetzt. Dann wer- 
den der Werkstuckspindelstock 4 in Richtung der Z- 
Achse I und der Schleifspindelstock 9 in Richtung der 
X-Achse III bewegt, urn einen Bearbeitungseingriff zwi- 
schen einem Werkzeug 13, 14 und dem Werkstuck 15 
herzustellen. Zusatzlich kann der Werkstuckspindel- 
stock 4 bei Bedarf urn die B-Achse II verschwenkt wer- 
den. Durch Rotation des Werkzeuges 13, 14 und des 
Werkstuckes 1 5 um die jeweilige Spindelachse wird das 
Werkstuck 15 in der gewunschten Weise bearbeitet. 
Nach beendeter Bearbeitung werden der Werkstuck- 
spindelstock 4 und der Schleifspindelstock 9 wieder zu- 
ruckgefahren. AnschlieBend kann das bearbeitete 
Werkstuck 1 5 aus der Aufnahme 1 6 entnommen und ein 
neues Werkstuck dort eingesetzt werden. Durch Rota- 
tion des Schleifspindelstockes 9 um die Achse IV kann 
jeweils ein gewunschtes Werkzeug 1 3, 14 fur die Bear- 
beitung ausgesucht werden. 

[0020] Bei der in den Fig. 4 und 5 dargestellten zwei- 
ten Variante der E rf indung weist die Werkzeugmaschine 
ebenfalls einen Maschinenstander 21 mit einer vertika- 
len Vorderwand 22 auf. Zudem ist an dem Maschinen- 
stander 1 eine an die Vorderwand 22 anschlieBende, 
zum Boden weisende horizontale Wand 23 vorgesehen. 
[0021] An der Vorderwand 22 des Maschinengestells 
21 ist ein Werkstuckspindelstock 24 mit vertikaler Spin- 
delachse V (C-Achse) angeordnet. Der Werkstuckspin- 
delstock 24 ist auf einem ersten Schlitten 25 angeord- 
net, der auf Schienen 26 in Richtung der Spindelachse 

V an der Vorderwand 22 des Maschinengestells 21 ver- 
schiebbar gefuhrt ist (Z-Achse). Der Werkstuckspindel- 
stock 24 ist auf dem Schlitten 25 um eine zur Vorder- 
wand 22 des Maschinengestells 21 senkrechte Achse 

VI (B-Achse) um einen Winkel p verschwenkbar, und 
zwar um ±30° zur Spindelachse V. 
[0022] An der unteren Wand 23 des Maschinenstan- 
ders 21 ist ein zweiter Schlitten 27 auf Schienen 28 in 
einer horizontalen Achsrichtung VII (X-Achse) und par- 
allel zur Vorderwand 22 des Maschinengestells 21 ver- 
schiebbar gefuhrt. Der zweite Schlitten 27 tragt einen 
Schleifspindelstock 29, der als Revolver ausgebildet 
und um eine zur Vorderwand 22 des Maschinengestells 
21 senkrechte Achse VIII (A-Achse) drehbar ist. An zwei 
voneinander abgewandten und zur A-Achse VIII paral- 
lelen Wanden 32 und 33 des Schleifspindelstockes 29 
sind eine Innenschleifspindel 33 und eine AuBenschleif- 
spindel 34 angeordnet. 

[0023] Wie man in Fig. 5 sieht, ist der Schleifspindel- 
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stock 29 derart an dem zweiten Schlitten 27 angebracht, 
daB er vor der Vorderwand 22 des Maschinenstanders 
21 liegt und die Werkzeuge 33 und 34 mit einem von 
dem WerkstOckspindelstock 24 gehaltenen WerkstOck 
35 in Eingriff treten konnen. Zur Halterung des Werk- 
stuckes 35 ist der WerkstOckspindelstock 24 mit einer 
Aufnahme 36 versehen. SchlieBlich ist unterhalb des 
Schleifspindelstockes 29 eine Abfuhrvorrichtung 37 fur 
Spane und KOhlmittel vorgesehen. 
[0024] Zum Betrieb der zweiten Variante der erfin- 
dungsgemaBen Werkzeugmaschine wird ein Werk- 
stuck 35 in die Aufnahme 36 des WerkstOckspindel- 
stocks 24 eingesetzt. Dann wird der WerkstOckspindel- 
stock 24 in Richtung der Z-Achse V und der Schleifspin- 
delstock29 in Richtung der X-Achse VII bewegt, urn ei- 
nes der Werkzeuge 33, 34 mit dem WerkstOck 35 in Be- 
arbeitungseingriff zu bringen. Zusatzlich kann auch hier 
der WerkstOckspindelstock 24 bei Bedarf urn die B-Ach- 
se VI verschwenkt werden. Nach beendeter Bearbei- 
tung des WerkstOckes 35 werden der WerkstOckspin- 
delstock 24 und der Schleifspindelstock 29 zurOckge- 
fahren und das WerkstOck 35 aus der Aufnahme 36 ent- 
nommen. AnschlieBend kann das nachste WerkstOck 
zur Bearbeitung in die Aufnahme 36 eingesetzt werden. 
Durch Rotation des Schleifspindelstockes 29 urn die 
Achse VIII kann auch hier ein gewOnschtes Werkzeug 
33, 34 zur Bearbeitung ausgewahlt werden. 
[0025] Wie man sieht, zeichnen sich beide Varianten 
der erfindungsgemaGen Werkzeugmaschine durch ei- 
nen einfachen und kompakten Aufbau aus. Der Bear- 
beitungsbereich der Maschine ist sehr gut zuganglich, 
so daB die Beschickung der Maschine erleichtert ist. 
Aber auch die Obrigen Teile der erfindungsgemaGen 
Werkzeugmaschine sind sehr gut zuganglich. Durch die 
Standerbauweise kann zudem der Schmutzbereich 
vom WerkstOck 35 und den Werkzeugen 33, 34 fernge- 
halten werden. Anfallende Spane und Kuhlmittel kon- 
nen durch die Vorrichtung 17, 37 unterhalb des Werk- 
stuckspindelstockes 4, 24 in einfacher Weise aufgefan- 
gen und abt ran sport iert werden. 

Bezugszeichenliste 

[0026] 

I, 21 Maschinenstander 

2, 22 Vorderwand von 1 bzw. 21 

3 Seitenwand von 1 

4, 24 WerkstOckspindelstock 

5, 25 erster Schlitten 

6, 26 Schiene 

7, 27 zweiter Schlitten 

8, 28 Schiene 

9, 29 Schleifspindelstock 

10, 30 Vorderwand von 7 bzw. 27 

I I , 31 Seitenwand von 9 bzw. 29 

12, 32 Seitenwand von 9 bzw. 29 

13, 33 Innenschleifspindel 



14.34 AuBenschleifspindel 

15.35 Werkstuck 

16. 36 WerkstOckaufnahme 

17. 37 Abfuhrvorrichtung 
5 23 Unterwand von 21 

I Spindelachse von 4 

I I Schwen kachse von 4 

III Bewegungsachse von 9 

IV Drehachse von 9 

10 V Spindelachse von 24 

VI Schwenkachse von 24 

VII Bewegungsachse von 29 

VIII Drehachse von 29 

a Schwenkwinkel von 4 

15 p Schwenkwinkel von 24 



Patentanspruche 

20 1. Werkzeugmaschine zum Schleifen von WerkstOk- 
ken (15, 35), insbesondere Rundschleif maschine 
zum Innen-, Plan- und AuBenschleifen von Futtert- 
eilen, mit einer Schleifvorrichtung (9, 29) und einer 
der Schleifvorrichtung (9, 29) zugeordneten Werk- 

25 stOckhaltevorrichtung (4, 24), die gegenOber der 
Schleifvorrichtung (9, 29) beweglich ist, urn das 
WerkstOck (15, 35) mit der Schleifvorrichtung (9, 
29) in Bearbeitungseingriff zu bringen, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB die Werkzeugmaschine einen Maschinenstan- 
der (1,21) mit einer ersten vertikalen Wand (2, 22) 
aufweist und daB die Schleifvorrichtung (9, 29) par- 
allel zu dieser Wand (2, 22) in einer ersten Achs- 
richtung (IN, VII) und die WerkstOckhaltevorrichtung 

35 (4, 24) ebenfalls parallel zu dieser Wand (2, 22) in 
einer zweiten Achsrichtung (I, V) derart am Maschi- 
nenstander (1, 21) verschiebbar gefuhrt sind, daB 
ein von der WerkstOckhaltevorrichtung (4, 24) ge- 
haltenes WerkstOck (15, 35) und die Schleifvorrich- 

40 tung (9, 29) in Bearbeitungseingriff miteinander 
bringbar sind. 

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

45 daB der Maschinenstander (1, 21) eine an die erste 
Wand (2, 22) anschlieBende und zu dieser senk- 
rechte zweite Wand (3, 23) aufweist und daB die 
Schleifvorrichtung (9, 29) an der einen und die 
WerkstOckhaltevorrichtung (4, 24) an der anderen 

50 dieser beiden Wande (2, 22, 3, 23), insbesondere 
mittels Schlitten (5, 25, 7, 27) verschiebbar gefuhrt 
sind. 



3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 2, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite Wand (3) ebenfalls vertikal orientiert 
ist. 
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4. Werkzeugmaschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Werkstuckhaltevorrichtung (4) an der er- 
sten Wand (2) in einer horizontalen Achsrichtung (I) 
und die Schleifvorrichtung (9) an der zweiten Wand s 
(3) in einer vertikalen Achsrichtung (III) verschieb- 
bar gefuhrt ist. 

5. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, to 
daG die zweite Wand (23) horizontal orientiert ist 
und insbesondere zur Aufstellflache der Werkzeug- 
maschine weist. 

6. Werkzeugmaschine nach Anspruch 5, '5 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Werkstuckhaltevorrichtung (24) langs der 
vertikalen Wand (22) in einer vertikalen Achsrich- 
tung (V) und die Schleifvorrichtung (29) langs der 
horizontalen Wand (23) in einer horizontalen Achs- 20 
richtung (VII) verschiebbar gefuhrt ist. 



12. Werkzeugmaschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Schleifvorrichtung (9, 29) eine mechani- 
sche Teilung, insbesondere von 4 x 90° aufweist. 

13. Werkzeugmaschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Schleifvorrichtung (9, 29) als CNC-gesteu- 
erter Rundtisch ausgebildet ist. 

14. Werkzeugmaschine nach einem der Anspruche 11 
bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

daG die Schleifvorrichtung mit mindestens einem 
Stahlhalter zum Hartdrehen von Werkstucken (15, 
35) versehen ist. 



7. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 25 
daG die erste Wand (2, 22) die Vorderwand des Ma- 
schinenstanders (1, 21) bildet und daG die Werk- 
stuckhaltevorrichtung (4, 24) und die Schleifvorrich- 
tung (9, 29) vor der ersten Wand (2, 22) angeordnet 
sind. 30 



8. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Werkstuckhaltevorrichtung (4, 24) als Spin- 35 
deleinheit ausgebildet ist. 



9. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 40 
daG die Schleifvorrichtung (9, 29) als Spindeleinheit 
ausgebildet ist. 



10. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 45 
dadurch gekennzeichnet, 
daG die Werkstuckhaltevorrichtung (4, 24) urn eine 
zur ersten Wand (2, 22) senkrechte Achse (II, VI), 
insbesondere urn ca. ±30° zur Spindelachse (I, V), 
schwenkbar ist. so 



11. Werkzeugmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG die Schleifvorrichtung (9, 29) als Revolver mit 55 
zwei oder mehr Werkzeugen (13, 14, 33, 34) aus- 
gebildet ist. 
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FIG. 3 
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